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более узкую специализацию в квалификации операторов станков с 
ЧПУ то возникает вопрос: «А нужно ли такие возможности для УЧПУ 
станков?». Может лучше поставить один сервер на группу станков, а 
УЧПУ станков использовать только как коммутаторы готовых кадров 
программы, поступающих с сервера. В этом случае снижается не 
только стоимость систем управления станками, но и их ремонтная 
сложность, при этом возрастает часть инженерного труда вне 
производственного участка. Такой подход сдерживается 
традиционными методами достижения точности детали путем 
коррекции формообразования отдельных поверхностей. В этом случае 
оператор во многом интуитивно, на основе собственного опыта 
корректирует отдельные кадры управляющей программы. После ряда 
таких изменений программа фактически теряет геометрическую 
адекватность чертежу детали. Кроме этого, корректируя один элемент 
фасонного профиля, мы неизменно нарушаем законы сопряжения с 
соседними элементами. Таким образом, одним из способов 
преодоления выше приведенного недостатка дает программирование 
обработки объекта, для которого порождаемый класс содержит 
методы-функции коррекций на инструментальных переходах, 
полученные на основе исследований свойств технологической 
системы. 
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Нанесение на рабочие поверхности ответственных деталей 
износостойких наплавленных материалов твердостью HRC 57 единиц 
и более позволяет существенно повысить их надежность и ресурс 
работы, стало важным фактором повышения их эксплуатационных 
свойств.  
Однако при этом возникает проблема их высококачественной 
обработки на операциях круглого шлифования. В связи с интенсивным 
износом абразивного инструмента характеризующим процесс 
шлифования, обеспечение требуемых показателей точности и качества 
обрабатываемых поверхностей в условиях съема значительных 
неравномерных припусков (3 − 7мм на сторону) сопряжено с 
чрезвычайно высокой трудоемкостью обработки.  
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Одним из путей решения поставленной задачи являются условия 
повышения точности обработки конической наплавленной поверхности, 
состоящие в изменении направления движения круга вдоль образующей 
конической поверхности на расчетный угол, позволяющий компенсировать 
размерный износ круга и поддерживать постоянной глубину шлифования.  
В работе предложено техническое решение, позволяющее 
компенсировать размерный износ круга путем изменения направления его 
движения вдоль образующей конической поверхности на расчетный угол 
поворота салазок, что обеспечивает поддержание в процессе шлифования 
заданной глубины шлифования и способствует повышению точности 
обработки конической наплавленной поверхности. Данный угол 
рассчитывается по зависимости (рис. 1): 
l
arctg ,                                            (1) 
где  – размерный износ абразивного круга за первый 
продольный ход, мм; l – ширина шлифуемой поверхности, мм.  
Предлагаемое решение отличается от применяемого на практике 
решения, согласно которому размерный износ круга компенсируется 
радиальной подачей круга, осуществляемой вручную с превышением, как 
правило, предельных значений, что снижает точность обработки, 
 
Рис. 1. Расчетная схема круглого шлифования с автоматической 
продольной и одновременной ручной поперечной подачами: 1− конус; 2 
− круг. 
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приводит к образованию на обрабатываемых поверхностях прижогов и 
микротрещин, а также к интенсивному износу круга. Суть решения 
состоит в том, что по табл. 1 выбирается ближайшая по значению 
величина износа абразивного круга и соответствующий ей угол, на 
который нужно дополнительно к углу, заданному чертежом, повернуть 
салазки станка.  
Таблица 1 
Расчетные значения угла поворота  салазок станка 
u , 
мм 
0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 6 
0 
5` 11` 17` 23` 28` 34` 40` 45` 51` 57` 1
0
8` 
 
На основе полученных результатов разработан эффективный 
технологический процесс круглого шлифования наплавленных контактных 
поверхностей конусов и чаш засыпных аппаратов доменных печей, 
обеспечивающий повышение производительности и качества обработки. 
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 Проведен теоретический анализ и выбор эффективной схемы 
базирования заготовки баллона. Установлено, что за счет базирования 
заготовки баллона по кромке торца его горловины(образованной 
пересечением наружной цилиндрической и торцовой поверхностей 
горловины баллона) можно фактически исключить погрешности 
базирования в радиальном направлении и повысить жесткость 
технологической системы, а возникающее смещение торца баллона в 
осевом направлении − устранить применением системы 
автоматизированной подналадки останова рабочего хода 
инструментальной головки. Показано, что для осуществления данной 
схемы базирования необходимо обеспечить перпендикулярность 
наружной цилиндрической и торцовой поверхностей горловины 
баллона путем совмещения их обработки. Необходимо также 
совместить обработку наружной и внутренней цилиндрических 
поверхностей горловины баллона с целью обеспечения их 
концентричности. Это достигается применением специальной 
